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Die Erfindung bezieht sich auf eine SprilzgieB- 
maschine zur Verarbeitung thermoplastischer Kunst- 
stoffe, bei der diese in einem Extruder vorpJastifiziert 
werden. Bei den bekannten Maschinen dieser Art 
mu6 die Schnecke wahrend des Spritzvorganges In 5 
der Regel stillgesetzt werden. wodurch es erfahrungs- 
gemafi bei groBeren Formlingen und dadurch beding- 
ten langeren Standzeiten ieicht zu einer Masseschiidi- 
gung durch Hitzestauungen kommt. AuBerdem muB 
der Extruder seiner groBeren Leistungsfahigkeit nach 10 
so bemessen werden. daB er in der Lage ist, nach dem 
Wiedereinschalten den Spritzzylinder schnell aufzu- 
fiilien. Das bedingt einen hoheren Investitionswert, 
Man strebt daher seit langem danach, die Forderung 
des Extruders nicht zu unterbrechen. 15 

Bekannt ist eine SpritzgieBmaschine, bei der zwi- 
schen der vorplastifizierenden Schnecke und der mit 
ihr einstuckig verbundenen Diise zu beiden Seiten je 
ein Spritzzylinder angeordnet ist, die durch einen im 
MassezufluB vom Extruder her liegenden Steuerkol- ao 
ben im Wechscl arbeiten. so daB also jeweils der eine 
Spritzzylinder gefiillt wird, wahrend mit dem anderen 
der Spritzvorgang durchgefiihrt wird. In dem T-formi- 
gen, von den beiden Spritzzylindern zur Diise fiihren- 
den Kanal ist dabei ein fliegendes Ventii angeordnet. 25 
Diese Losung ist, zumal sie zwei Spritzzylinder erfor- 
dert, sehr aufwendig. Das Umschaltventii flihrt beim 
Umschalten zu kurzzeitigen Oberschneidungen im 
MassefluB und DruckstoBen, die erhebliche Gefahren 
bedingen, weil der plastifizierte Kunststoff praktisch 30 
inkompressibel ist. 

, Bei einer anderen bekannten Losung, bei der die 
Vorplastifizierung durch eine Zahnradpumpe erfolgt. 
ist in der mit einem Riickschlagventil versehenen 
Verbindungsleitung zum Spritzzylinder ein mit einem 35 
Druckkolben versehener Raum angeordnet, in dem 
bei geschlossenem Riickschlagvcntil vom Extruder ge- 
forderter vorplastifizierter Kunststoff sammelbar ist. 
Auch hier bedarf es besonderer Steuer- und Antriebs- 
mittel fiir den Druckkolben dieses Sammelraums, um 40 
ihn zunachst in die Offnungslage zu bewegen und 
spiiter beim Riickgang des Spritzkolbens die in diesem 
Sammeizylinder befindliche Masse in den Spritz- 
zylinder zu iiberfiihren. Auch diese Ausfuhrung ist 
aufwendig und es konnen Massestauungen eintreten, 45 
die zu einer Beeintrachtigung der vorplastifizierten 
Masse fiihren. 

ErfindungsgemaB werden diese Nachteile dadurch 
beseitigt.daB auf den Druckkolben des Sammelraumes 
ein Dmckspcicher cinwirkt, der beim Fullen des Sam- 50 
melraumes von dem vom Extruder erzeugten Druck 
r.'jfjndbar ist. Hierbci bedarf es keiner Steuermittel. 
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und Massestauungen werden mit Sicherheit ver- 
mieden. 

Die technische Durchbiidung des Druckspeichers 
kann auf verschiedene Weise erfolgen. Man kann eine 
Feder verwenden, aber auch den Druckkolben mit 
einem weiteren Kolben verbinden, der auf einen luft- 
oder gasgefiillten geschlossenen Speicherraum ein- 
wirkt. 

Bei einer bevorzugten Ausfuhrungsform verbindet 
cine Druckleitung den oberen Bereich des Speicher- 
raumes mit dem unteren Bereich eines gesonderten 
Druckbehaliers, wobei der Speicherraum, die Druck- 
leitung und der untere Teil des Druckbeh alters mit 
einem flussigen Medium und der obere Teil des 
Druckbehalters mit einem gasformigen Medium ge- 
fiillt sind. 

In der Zeichnung ist der Gegenstand der Erfindung 
an einem Ausfiihrungsbeispiel schematisch darge- 
steJlt. 

Der Spritzzylinder 1 enthalt die Diise 1" und den 
Spritzkolben 2. In den Spritzzylinder 1 miindet eine 
LeitungS, in deren Stutzen4 sich ein Riickschlae- 
ventil 5 befindet. Ihr anderes Ende fuhrt zum Sammei- 
zylinder 6, in den die Zuleitung 7 vom getrennt ange- 
ordneten Extruder 8 her miindet. Der im Extruder 8 
vorplastifizierte Kunststoff tritt daher in den Sammel- 
raum 6". ein und gelangt durch die Leitung 3 in den 
aufnahmebereiten Spritzzylinder I . 

Wahrend des Zeitraumes jedoch, in dem der Spritz- 
kolben 2 den Kunststoff durch die Diise V in eine 
Spritzform ausspritzt. sperrt das Ruckschlagventil 5 
den Weg nach dem Spritzzylinder 1 wegen des groBe- 
ren Druckes ab, und der vom kontinuierlich fordem- 
den Extruder gelieferte vorplastifizierte Kunststoff ver- 
drangt nunmehr voriibergehend den Druckkolben 9. 
so daB der Sammelraum 6" entsprechend vergroBert 
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wird. Der Druckkolben 9 isi uber die Kolbcnstange 9*^ 
mit eincm weiteren Kolben 9'' verbunden, der in dem 
oberenZylinderraum 6* des Sammelzylinders 6 druck- 
dicht gefiihrt ist. Der hinter dem Kolben 9'' liegende 
Teil des Raumes 6^ ist durch cine Drucklcitung 10 5 
mit eincm Speicherbehalter 11 verbunden und mun- 
det an dessen Unterseite ein. Dieser Speicherbehalter 
11 ist mit Luft oder Gas 13 als kompressibles Medium 
gefiillt, der Raum 12, die Leitung 10 und der untere 
Toil des Speicherbehalters 11 dagegen mit 01. Das 10 
Medium 13 im Behalter 11 wird daher unter Druck 
gesetzt, bis der Spritzkolben 2 nach Beendigung seines 
Arbeitsganges seine Riickwartsbewegung beginnt und 
der Spritzzylinder 1 fiir neuen Kunststoff aufnahme- 
fahig wird. Nuamehr sorgt das unter Druck stehende 15 
Medium 13 dafur, daB der Kolben 9, 9^ den vorplasti- 
fizierten Kunststoff aus dem Sammelraum 6'' schnell 
in den Spritzzylinder 1 iiberfiihrt. 

Bei der dargestellten Ausfiihrungsform ist der Spei- 
cherbehalter 11 als besonderer Korper neben den 20 
Sammelzylinder 6 gesetzt. Er konnte auch die unmit- 
telbare Fortsetzung dieses Sammelzylinders 6 bilden. 
In beiden Fallen sorgt die Olfiillung 12 dafur, daB die 
Reibung des Kolbens 9* herabgesetzt wird. 

PATENTANSPROCHE: 

1. Spritzgiefimaschine zur Verarbeitung ther- 
moplastischer Kunststoffe mit eihem Kolben- 
spritzzylinder, mit einem getrennt von diesem an- 
geordneten Vorplastifizier-Extruder und mit einer 30 
den Extruder mit dem Spritzzylinder verbindenden 
und mit einem Riickschlagventil versehenen Lei- 
tung, in der zwischen dem Extruder und dem 
Riickschlagventil ein mit einem Druckkolben ver- 



sehener Raum angeordnet ist, in dem bci ge- 
schlossenera Riickschlagventil vom Extruder ge- 
fdrderter vorplastifizierter Kunststoff sammelbar 
ist, gekennzeichnet durch einen auf den Druck- 
kolben (9) des Samraelraums (6") einwirkenden 
Druckspeicher, der beim Fiillen des Sammel- 
raumes (6*') von dem Extruder (8) erzeugten 
Druck aufladbar ist. 

2. SpritzgieBmaschine nach Anspruch 1, da- 
durch gekennzeichnet, daB der Druckspeicher 
eine auf den Druckkolben (9) einwirkende Feder 
ist. 

3. SpritzgieBmaschine nach Anspruch 1, da- 
durch gekennzeichnet, daB der Druckkolben (9) 
mit einem weiteren Kolben (9^) verbunden ist, 
der auf einen luft- oder gasgefiillten geschlosse- 
nen Speicherraum (6*) einwirkt. 

4. SpritzgieBmaschine nach Anspruch 3, da- 
durch gekennzeichnet, daB eine Druckleitung (10) 
den oberen Bereich des Speicherraumes (6^) mit 
dem unteren Bereich eines gesonderten Druck- 
behalters (11) verbindet und daB der Speicher- 
raum (6'0, die Druckleitung (10) und der untere 
Teil des Druckbehalters (11) mit einem fliissigen 
Medium (12) und der obere Teil des Druckbe- 
halters mit einem gasformigen Medium (13) ge- 
fuUt ist. 

In Betracht gezogene Druckschriften; 
Deutsche Patentschrift Nr. 896 554; 
deutsche Auslegeschrift Nr. 1007 053; 
deutsches Gebrauchsmuster Nr. 1 740 186; 
schweizerische Patentschrift Nr. 247 786; 
franzosische Patentschrift Nr. 1 035 844. 
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